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Description 

Objet de I'invention 

[0001 ] La presente invention porte sur un procede de 5 
transformation de matieres essentiellement thermo- 
piastiques, en particulierdetelles matieres thermoplas- 
tiques se presentant sous forme de films ou de feuilles 
au sens large, provenant de matieres de rebut, c'est-a- 
dire des produits tels que des coupes de moquettes 
(qualifiers en Belgique de tapis plain), des emballages, 
eventuellement des emballages comportant plusieurs 
couches de materiaux piastiques differents tels que ie 
polyethylene, le polypropylene, le polychlorure de viny- 
le, les polyesters et les polyamides. 
[0002] L'invention concerne egalement un dispositif 
adapte a la mise en oeuvre du procede. 

Arriere-plan technologique 

[0003] On a deja propose, notamment dans le docu- 
ment WO 94/21 435 A une technique de recuperation de 
dechets de plastique par laquelle ces dechets sont corn- 
primes dans une chambre de compression a I'aide d'un 
piston. 

[0004] Divers moyens sont proposes, notamment 
pour chauffer et/ou percer le bloc de matiere comprime 
qui est ensuite extrait de la presse et calibre par sciage 
des faces ou sciage du bloc en tranches transversales. 
[0005] Les blocs obtenus ont des dimensions de I'or- 
dre de 1 ,20 x 0,80 x 0,33 m. 

[0006] Les blocs de ce type trouvent leur principale 
application en genie civil, en particulier dans les travaux 
de terrassement, d'allegement des sols, d'isotation de 
drainage, de protection sismique, de protection souter- 
raine en mine et galeries de protection contre les ebou- 
lements en surface, de panneaux acoustiques, de bar- 
dage, d'ouvrage mobile de genie civil, ponts, passages 
routiers sur marecages. 

[0007] On indique que ce produit presente des pro- 
prietes de continuity de souplesse, de deformabilite et 
de resistance a la traction. 

[0008] li est important de noter que le procede decrit 
dans ce document, utilise des matieres premieres re- 
coltees et/ou preconditionnees selon des normes con- 
nues, qui sont acheminees dans une enceinte ou elles 
peuvent eventuellement etre portees a une temperature 
elevee, transformant ainsi leurs caracteristiques rheo- 
logiques. 

[0009] Ces matieres premieres, mises a temperature 
adequate en fonction de leur utilisation finale, sont diri- 
gees vers une ou plusieurs chambres de pesage : d'ho- 
mogeneisation, de preformage, de densification et/ou 
de precompression. 

[001 0] Ces matieres pretransf ormees sont introduces 
ensuite dans Tune des chambres d'alimentation de 
pressage principale ou elles sont alors comprimees 
sous une pression reglable entre 10 6 et 2x1 0 6 Pa, en 



fonction du produit de depart et de Putilisation finale de- 
siree, de maniere a obtenir une densite et/ou un volume 
parfaitement controles. 

[001 1 ] Le procede ne necessiterait pas ou peu de net- 
toyage et sechage de la matiere premiere et il peut uti- 
liser des matieres relativement humides. 
[0012] II est connu que la resistance de la dechirure 
des tranches de blocs que Ton scie a Pepaisseur sou- 
haitee est tres elevee car une nappe de matiere, sous 
I'effet de la sollicitation, s'oriente dans la direction de I'ef- 
fort. Le fluage du aux contraintes mecaniques est reduit 
grace a la presence de liaisons rigides qui repartissent 
les sollicitations ponctuelles sur un champ etendu. 
[0013] Ce procede et le dispositif qu'il decrit consti- 
tuent effectivement une solution ecologique au moins 
partielle au couteux probleme du tri et du recyclage mais 
seulement de certains types de plastique pouvant etre 
compresses et transformes en blocs. 
[0014] Dans le document US-A-441 3969, on propose 
de recycler dans la production des dechets provenant 
notamment de la decoupe de lisieres de feuilles piasti- 
ques a I'aide d'un dispositif comportant un piston agis- 
sant sur une chambre de compression qui communique 
avec une filiere. A chaque retrait du piston, un element 
de restriction maintient la matiere comprimee et ainsi 
que I'indique la colonne 3, lignes 51 a 65, on realise une 
fusion complete de la matiere avant son extrusion dans 
la filiere. La matiere est, apres refroidissement, decou- 
pee en copeaux ou dechiquetee en vue du recyclage 
dans la production meme dont proviennent les dechets. 
[0015] Les produits sortant de la filiere ont done ete 
totalement fondus et cette technique n'est pas applica- 
ble pour former des blocs reutilisables a d'autres usa- 
ges. 

[001 6] Le document NL 90 00653 A decrit un procede 
et un dispositif de preparation de dechets de matieres 
piastiques et qui sont destines soit a la destruction par 
combustion, soit a la mise en decharge. 
[001 7] Le but est de comprimer la. matiere et de creer 
une enveloppe exterieure assurant la coherence de cel- 
le-ci. II comporte un piston qui injecte la matiere dans 
un organe tubulaire. Le dispositif peut etre pourvu de 
moyens servant a chauffer le dispositif tubulaire. Une 
tremie surmonte I'element tubulaire pour I'alimentation 
des matieres. 

[0018] II est prevu que le dispositif puisse etre pourvu 
de plusieurs organes a forme tubulaire equipes chacun 
d'un piston. 

[0019] Le procede utilise est un simple pressage a 
chaud et la formation de Penveloppe se produit done, 
grace au chauffage dans I'element tubulaire. 
[0020] Le document DE 4 336 967-A vise a reduire le 
volume et de produire des objets qui soient faciles a ma- 
nipuler, a savoir a transporter et a stocker. On comprime 
selon deux axes perpendiculaires dans une chambre, 
afin de provoquer une fusion superficielle de la matiere 
pressee. 

[0021 ] Le document DE 1 247 002-B concerne la for- 



ts 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



2 



EP 0 904 909 B1 



mation d'un element composite profile au depart d'un 
melange de copeaux de bois broyes de produits agrico- 
les et similaires, a I'aide d'un liant constitue par un po- 
lymere. 

[0022] La caracteristique est que des pistons agissent s 
dans deux directions differentes sur le melange traite. 
[0023] Les documents Patent Abstracts of Japan vol. 
13, n° 405 (M-868), 7septembre 1989 & JP 01 146708 
A (Sanko Seisakusho K.K.), 8 juin 1989 et Patent Abs- 
tracts of Japan vol. 1 3 : n° 477 (M-885) : 27 octobre 1 989 
& JP 01 188310 A (Moruton K.K.), 27 juillet 1989 decri- 
vent des compressions de dechets de matieres plasti- 
ques prealablement ramollies ou fondues dans une 
chambre. 

[0024] On connaTt egalement diverses techniques de 
compression-extrusion appliquees a des matieres pre- 
mieres generalement vierges en granules et servant a 
obtenir des produits moules de dimensions relativement 
restreintes. 

Buts de I'invention 

[0025] Au stade actuel, on ne dispose pas d'un pro- 
cede fonctionnant de maniere semi-continue qui per- 
mette en particulier de traiter efficacement des produits 
de rebut du type produits de rebut sous forme de films 
ou de feuilles et I'invention vise done d'apporter une so- 
lution satisfaisante en vue de former des produits con- 
venant pour de nombreux usages, notamment ceux ci- 
tes di-dessus. 

[0026] Un but complementaire de I'invention est d'of- 
frir un procede qui permette d'adjoindre en faible quan- 
tity d'autres produits de rebut sans qu'il soil necessaire 
de proceder a un traitement prealable (tels que broyage, 
lavage, refonte, etc.), notamment pour preparer des 
granules. 

[0027] D'autres avantages et caracteristiques de I'in- 
vention apparaTtront a la lecture du memoire descriptif 
et des revendications. 

Elements caracteristiques de I'invention 

[0028] La presente invention porte sur un procede de 
transformation de matieres essentiellement thermo- 
plastiques, en particulier de produits de rebut, tel que 
defini dans la revendication 1 . 

[0029] Le procede s'execute de preference comme 
un procede semi-continu, en ce sens que tout d'abord 
sous I'effet du mouvement de poussee du piston, la ma- 
tiere lors de son passage dans le ou les passages a sec- 
tion retrecie de la chambre, subit une consolidation ther- 
mique et une mise en forme avec accroissement de la 
cohesion au moins sur sa peripherie, du fait que la sec- 
tion retrecie agit comme une filiere. Le piston revient en- 
suite a la position de depart (e'est-a-dire retractee) pour 
permettre I'alimentation des matieres a traiter et I'etape 
de compression reprend. 

[0030] A la sortie de la chambre et plus precisement 



a la sortie de la section retrecie agissant comme filiere, 
le produit se presente sous forme d'un boudin profile ou 
d'une bande comportant au moins une croute de con- 
solidation. II est immediatement refroidi rapidement par 
tout moyen approprie, de preference a I'aide d'eau et. 
si Ton souhaite, peut etre decoupe et en particulier tron- 
gonne. 

[0031] II convient de noter que le produit obtenu peut, 
en section, etre de toute forme appropriee, par exemple 
de forme generale ronde, rectangulaire, hexagonale, 
etc. avec ou sans decoupe(s) selon la fonction que Ton 
cherche a donner au produit fini obtenu. La forme de la 
chambre du piston et surtout la filiere sera d'un profil 
approprie a la forme de la section choisie pour le boudin 
qu'on desire produire. 

[0032] L'invention concerne egalement un dispositif 
pour la mise en oeuvre du procede, tel que defini der la 
revendication 5. 

[0033] Selon une variante d'execution preferee de 
I'invention, le piston est guide sur au moins un axe fixe 
qui se termine dans le fond de ladite chambre par un 
noyau chauffe, aligne par rapport a I'axe de maniere que 
la matiere traitee subisse un effet de consolidation par 
accroissement de la cohesion sursa peripherie externe 
et interieurement dans sa masse, en creant un ou des 
canaux a paroi consolidee dans la matiere traitee. 
[0034] Au moins la zone de la filiere comporte des 
moyens exterieurs assurant un chauffage pour contri- 
buer a la consolidation du produit forme. 
[0035] Selon une forme d'execution preferee, le retre- 
cissement de la chambre de compression est obtenu en 
formant un passage servant de filiere en forme de cone 
tronque, dont la grande base est tournee vers la zone 
de compression. 

[0036] Selon une autre forme d'execution preferee de 
Tinvention, complementaire ou non de la precedente, le 
passage servant de filiere comporte un ou plusieurs 
noyaux chauffes. 

[0037] II est Egalement avantageux que I'extremite du 
piston mobile qui est en contact avec la matiere plasti- 
que presente une ou plusieurs concavites de maniere 
a assurer que les matieres plastiques sont dirigees pre- 
ferentiellement vers le ou les passages prevus dans la 
partie a section reduite, agissant comme une filiere. 
[0038] Avantageusement, on prevoit un ou plusieurs 
conduits d'alimentation des matieres a traiter disposes 
perpendiculairement a I'axe du piston, etant entendu 
qu'en position de retrait du piston, ces conduits permet- 
tent I'alimentation des matieres a traiter dans le corps 
de la chambre de compression. 
[0039] On peut done obtenir en pratique des "boudins 
ou des profiles" de differentes formes a paroi peripheri- 
que consolidee pourvus eventuellement d'un ou plu- 
sieurs canaux longitudinaux internes dont la paroi est 
egalement consolidee. 

[0040] De tels canaux contribuent a la rigidification et 
au maintien en forme de boudin ou profile et permettent 
de menager des conduits ou des cavites convenant no- 
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tamment pour assurer d iff ere ntes fonctions (passage de 
cables mais egalement passage assurant !e drainage 
et similaires). 

[0041] De plus, on reduit ainsi le risque de rupture ou 
re regonflement de la structure apres refroidissement, 5 
provoques pardes tensions internes des matieres plas- 
tiques des matieres ainsi traitees. 
[0042] D'autres details, avantages et caracteristiques 
de I'invention apparaitront a la lecture d'une description 
qui suit d'une forme d'execution preferee mais en aucu- 
ne maniere limitative de I'invention, et a la lecture des 
revendications. 

[0043] L'invention sera done decrite plus en detail en 
reference a ce mode d'execution prefere de I'invention, 
illustre dans les dessins annexes d'un dispositif selon 
I'invention, represents a titre d'illustration sans caracte- 
re limitatif. 

[0044] Dans cette fonne d'execution preferee, on a 
prevu que le dispositif permette d'obtenir un produit a 
paroi exterieure consolidee et egalement un canal inter- 
ne egalement a paroi interne consolidee 
[0045] D'autres variantes d'execution sont bien en- 
tendu possibles. 

Breve description des dessins 

[0046] Dans les dessins : 

la figure 1 represente une vue en perspective sche- 
matique d'une installation; 
la figure 2 represente une vueschematique partielle 
en perspective permettant de voir Pinterieur de. 
Installation; 

la figure 3 represente une vue de cote de cette ins- 
tallation; 

la figure 4 represente une vue par dessus de cette 
meme installation; 

la figure 5 represente une vue de Installation a hau- 
teur de la guillotine disposee a la sortie de la filiere 
de I' installation et; 

la figure 6 represente la forme de divers profils pou- 
vant etre obtenus (troncons du boudin forme par la 
filiere). 

Description d'un mode d'execution de I' invention 

[0047] Dans une installation telle que representee, 
ralimentation de la matiere a traiter s'effectue par ali- 
mentation, par exemple par gravite par un conduit 1 et 
lateralement dans le corps de ('installation par deux con- 
duits lateraux 2. 

[0048] installation comporte un corps de piston 3 
(represente en position de retrait), entraine par un ele- 
ment de motorisation 4 (par exemple un moteur electri- 
que) agissant sur deux tiges de poussee 15 (voir figure 
4). 

[0049] Un axe fixe 5 en porte-a-faux est dispose dans 
le fourreau 6. 



[0050] Une bague ou tout autre moyen convenable 
permet au piston 3 de coulisser sur cet axe 5 qui est 
maintenu en position fixe par rapport a I'element tubu- 
laire par une bequille 14. 

[0051 ] A I'extremite avant de la partie tubulaire, e'est- 
a-dire en avant du piston 3 tel que represente, se trouve 
une chambre de compression delimitee par la partie 
avant du fourreau 6, constitute par. une premiere partie 
qualifiee ci-apres de zone de compression et une partie 
a section retrecie 7 et qualifiee ci-apres de filiere. 
[0052] Dans le cas de la forme d'execution represen- 
tee, la partie formant filiere 7 dans laquelle s'effectue le 
passage force de la matiere traitee provenant de la 
chambre de compression est chauffee et elle comporte 
egalement un noyau interne 8 chauffe monte sur I'axe 
fixe 5, sur lequel coulisse le piston 3. Le noyau 8. ainsi 
que I'indique les figures, a une longueur sensiblement 
egale a celle de la filiere 7. Le noyau 8 en forme de cone 
tronque cree ainsi un canal longitudinal dans la matiere 
traitee, dont la paroi interne est ainsi consolidee. Une 
guillotine 11 est prevue a la sortie de la filiere 7 pour 
fermer la sortie de la filiere 7 afin de retenir la matiere a 
traiter lors de la premiere mise en route (remplissage) 
de ('installation. 

[0053] A sa sortie, la matiere passe dans une cham- 
bre de refroidissement 9 constitute sous forme d'un 
conduit tubulaire pourvu de perforations 9'. Seulement 
une partie de ces nombreuses perforations est repre- 
sentee pour des raisons de clarte des dessins. Elles oc- 
cupent en pratique les quatres faces de la chambre 9 et 
des gicleurs (non representes) alimentent de I'eau de 
refroidissement (ou tout autre fluide) sur les quatres fa- 
ces. 

[0054] La matiere circule ensuite entre des elements 
de freins 10 assurant de facon classique une fonction 
de retenue. Une motorisation 1 6 est prevue a cet effet. 
[0055] La matiere peut, si I'on souhaite, etre decou- 
pee et notamment tronconnte par un equipement ade- 
quat (non represente). 

[0056] Dans la position retractee du piston 3 qui est 
representee, depuis chacun des conduits 2, un piston 
lateral 12 permet d'alimenter la matiere a traiter grace 
a une motorisation de poussee laterale 13, afin d'assu- 
rer une distribution reguliere de la matiere dans la cham- 
bre de compression en dessous du niveau du piston 3. 
[0057] On notera (figure 5) que le piston lateral 1 2 est 
en forme d'escalier pour amener de la matiere a traiter 
en dessous du piston 3. 

[0058] On comprend que le piston 3 pousse d'abord 
la matiere vers la zone de compression delimitee par le 
fourreau 6 en avant de ce piston, et ensuite comprime 
celle-ci dans cette zone de compression en la forcant 
dans, la filiere 7. 

[0059] La matiere est automatiquement extraite de 
Installation a chaque mouvement va-et-vient du piston 
3. 

[0060] Dans la forme d'execution preferee, le piston 
3 coulisse sur I'axe fixe 5 qui supporte a son extremite 
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ie noyau chauffe 8 qui contribue ainsi a la consolidation 
par effet thermique de la matiere traitee. 
[0061] D'autres formes d'execution peuvent bien en- 
tendu etre envisagees. 

[0062] Par un choix approprie de la forme de la filiere 
aussi bien que de la forme correspondante du piston et 
de la chambre de compression, il est possible de reali- 
ser de nombreuses formes de profil. 
[0063] Les produits obtenus peuvent servir notam- 
ment de pose-cables (en particulier pourdes cables en- 
terres), d'entrevaux a poser sur des poutrins dans la 
construction ou de panneaux acoustiques ou de murs 
anti-bruit par exemple pour les autoroutes etc. 
[0064] lis peuvent etre debites par sciage et se carac- 
terisent par une densite faible du fait de la fusion seu- 
lement partielle, et par un aspect lisse des zones de 
croutage exterieures et interieures qui est confere par 
le passage dans la filiere. 

[0065] Le fait que les produits n'ont subi qu'une fusion 
partielle ou croutage superficiel (externe et eventuelle- 
ment interne), leur confere d'excellentes proprietes 
d'isolation acoustique et thermique. 



din et est refroidi rapidement a sa sortie du ou des 
passages a section retrecie. 

4. Procede selon la revendication 3, caracterise en 
5 ce que le produit apres son refroidissement est de- 
coupe et en particulier tronconne. 

5. Dispositif pour la mise en oeuvre du procede selon 
Tune quelconque des revendications precedentes, 

10 constitue par une chambre de compression formee 
par un fourreau (6) dans lequel se deplace un piston 
(3) : et equipee dans son fond d'un ou plusieurs pas- 
sages d'une section retrecie formant une filiere (7) 
comportant des moyens exterieurs de chauffage et 

15 pourvue d'elements de frein (1 0) assurant une fonc- 
tion de retenue, la matiere etant soumise dans la 
premiere partie de la chambre de compression es- 
sentiellement a des efforts de compression et lors 
de sa circulation dans le ou les passages a la sec- 

20 tion retrecie, subissant au moins sur sa peripherie 
externe un echauffement suffisant assurant la con- 
solidation du produit forme, sans necessiter de fu- 
sion totale de la matiere. 



25 6. Dispositif selon la revendication 5, caracterise en 
ce que le piston (3) est guide sur au moins un axe 
fixe (5) qui se termine dans le fond de ladite cham- 
bre par un noyau chauffe (8), aligne par rapport a 
I'axe de maniere que la matiere traitee subisse un 

30 effet de consolidation par accroissement de la co- 
hesion sur sa peripherie externe et interieurement 
dans sa masse, en creant un ou des canaux a paroi 
consolidee dans la matiere traitee. 



Revendications 

1 . Procede de transformation de matieres essentielle- 
ment thermoplastiques, en particulier de produits 
de rebut, dans lequel on comprime les matieres a 
traiter a I'aide d'un piston (3) dans une chambre de 
compression equipee, dans son fond, d'un ou plu- 
sieurs passages d'une section retrecie ou filieres (7) 
comportant des moyens exterieurs de chauffage de 
maniere que dans la premiere partie de la chambre 
de compression, la matiere soit soumise essentiel- 
lement a des efforts de compression et que, lors de 
sa circulation dans le ou les passages a la section 
retrecie, elle subisse au moins sur sa peripherie ex- 
terne. un echauffement destine a assurer la conso- 
lidation du produit forme, sans necessiter de fusion 
totale de la matiere, et une action de retenue pro- 
voquee par des elements de frein (10). 

2. Procede selon la revendication 1 , caracterise en 
ce qu'il est execute en semi-continu, d'abord sous 
I'effet du mouvement de poussee du piston, la ma- 
tiere lors de son passage dans le ou les passages 
a section retrecie de la chambre, subissant une 
consolidation thermique et une mise en forme avec 
accroissement de la cohesion au moins sur sa pe- 
ripherie, dans le passage par la section retrecie 
agissant comme une filiere, apres quoi le piston re- 
vient a la position de depart (c'est-a-dire retractee) 
pour permettre I'alimentation des matieres a traiter 
et I'etape de compression reprend. 

3. Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise 
en ce que le produit est obtenu sous forme de bou- 



35 7. Dispositif selon la revendication 5 ou 6, caracterise 
en ce qu'au moins la zone de la filiere comporte 
des moyens exterieurs assurant un chauffage pour 
contribuer a la consolidation du produit forme. 

40 8. Dispositif selon Tune quelconque des revendica- 
tions 5 a 7, caracterise en ce que le retrecissement 
de la chambre de compression est obtenu en for- 
mant un passage servant de filiere en forme de co- 
ne tronque, dont la grande base est tournee vers la 
45 zone de compression. 

9. Dispositif selon Tune quelconque des revendica- 
tions 5 a 8, caracterise en ce que le passage ser- 
vant de filiere comporte un ou plusieurs noyaux 

so chauffe(s). 

10. Dispositif selon Tune quelconque des revendica- 
tions 5a 9, caracterise en ce qu'il comporte un ou 
plusieurs conduits d'alimentation (1 ,2) des matieres 

55 a traiter disposes perpendiculairement a I'axe du 
piston (3), permettant I'alimentation des matieres a 
traiter dans le corps de la chambre de compression. 
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11. Utilisation des produits obtenus par le procede 
d'une quelconque des revendications 1 a 4 ou a 
I'aide de ('installation d'une quelconque des reven- 
dications 5 a 1 0 comme pose-cables en particulier 
pour p!es cables enterres, entrevaux a poser sur des 
poutrins dans la construction, ou panneaux acous- 
tiques, ou murs anti-bruit, en particulier pour les 
autoroutes. 



Claims 

1. Process for transforming essentially thermoplastic 
material, in particular scrap products, in which the 
material to be processed is compressed by means 
of a piston (3) in a compression chamber provided 
at its bottom with one or several passages with a 
narrowed section or dies (7) comprising external 
heating means in such a way that in the first part of 
the compression chamber the material is essential- 
ly subjected to compression stresses and that, dur- 
ing its circulation in the passage(s) with a narrowed 
section, it is heated at least at its external periphery 
in order to ensure the reinforcement of the formed 
product, without the need for the total fusion of the 
material, and it is retained by the brake elements 
(10). 

2. Process according to Claim 1, characterised in 
that it is semi-continuously performed, first under 
the effect of the pressure movement of the piston, 
when the material passes in the passage(s) of the 
chamber with a narrowed section, it is subjected to 
thermal reinforcement and to a forming with an in- 
crease in the cohesion at least at its periphery, in 
the passage with the narrowed section acting as a 
die, after which the piston comes back to its initial 
position (i.e. a retracted position) in order to allow 
the supply of the material to be processed and the 
compression stage resumes. 

3. Process according to Claim 1 or 2, characterised 
in that the product is obtained in the form of a sau- 
sage and is rapidly cooled when leaving the pas- 
sage^) with a narrowed section. 

4. Process according to Claim 3, characterised in 
that the product is sliced up and in particular cut 
into sections after its cooling. 

5. Device for implementing the process according to 
any one of the preceding claims, constituted by a 
compression chamber formed by a sleeve (6) in 
which a piston (3) moves and provided at its bottom 
with one or several passages with a narrowed sec- 
tion forming a die (7) comprising external heating 
means and provided with brake elements (10) en- 
suring a retaining function, the material being es- 



sentially subjected to compression forces in the first 
part of the compression chamber and when circu- 
lating in the passage(s) with a narrowed section, be- 
ing sufficiently heated at least at its external periph- 
5 ery to ensure the reinforcement of the formed prod- 
uct, without the need for the total fusion of the ma- 
terial. 

6. Device according to Claim 5, characterised in that 

10 the piston (3) is guided on at least one fixed axis (5) 
which ends at the bottom of said chamber by a heat- 
ed core (8) that is aligned relative to the axis in such 
a way that the processed material undergoes a re- 
inforcement effect by increase of the cohesion on 

is its external periphery and inwardly in its mass, by 
creating one or several channels with reinforced 
walls in the processed material. 

7. Device according to Claim 5 or 6, characterised in 
20 that at least the die zone comprises external heat- 
ing means for contributing to the reinforcement of 
the formed product. 

8. Device according to any one of Claims 5 to 7, char- 
ts acterised in that the narrowing of the compression 

chamber is obtained by forming a passage acting 
as a die in the form of a truncated cone, the larger 
base of which being turned toward the compression 
zone. 

30 

9. Device according to any one of Claims 5 to 8, char- 
acterised in that the passage acting as a die com- 
prises one or several heated core(s). 

35 10. Device according to any one of Claims 5 to 9, char- 
acterised in that it comprises one or several supply 
pipes (1 , 2) for the material to be processed ar- 
ranged perpendicularly to the axis of the piston (3), 
allowing the supply of the material to be processed 

40 jn the body of the compression chamber. 

11. Use of the products obtained by the process ac- 
cording to any one of Claims 1 to 4, or by means of 
the installation according to any one of Claims 5 to 
45 10, as cable layer, in particular buried cables, as an- 
gle braces to be laid on girders in the construction 
industry or acoustic panels or soundproof walls, in 
particular for motorways. 

50 

Patentanspruche 

1 . Umf ormverfahren fur im wesentlichen thermoplasti- 
sche Stoffe, insbesondere Abfallprodukte, bei dem 
55 die zu verarbeitenden Stoffe durch einen Kolben (3) 
in einer Druckkammer, die am Ende einen oder 
mehrere Durchgange mit verringertem Querschnitt 
oder Matrizen (7) mit auBen angebrachten Heize- 
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lementen aufweist, verdichtet werden, so dass das 
Material im ersten Teil der Druckkammer im wesent- 
lichen einer Druckbeanspruchung ausgesetzt ist 
und beiseinem Durchlauf durch die Durchgange mit 
verringertem Querschnitt wenigstens im peripheren s 
Bereich erhitzt wird - wodurch die Verfestigung des 
Forrnprodukts gewahrleistet werden soil, ohne 
dass ein vollstandiges Schmelzen des Materials er- 
forderiich ware - und durch Bremselemente (10) zu- 
ruckgehalten wird. 10 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass es als halbkontinuierliches Verfah- 
ren durchgefuhrt wird; zunachst wird das Material 
bei seinem Durchlaufen durch den oder die Durch- *5 
gange mit verringertem Querschnitt der Kammer 
unter der Wirkung der Schubbewegung des Kol- 
bens einer thermischen Verfestigung und einer 
Formgebung mit Erhohung der Festigkeit zumin- 
dest im peripheren Bereich beim Durchgang durch 20 
den verringerten Querschnitt, der als Matrize wirkt, 
unterzogen, wonach der Kolben in seine Ausgangs- 
position zuruckfahrt (d.h. in die Einzugsposition), 
urn die Zufuhr von zu verarbeitendem Material zu 
ermoglichen; danach beginnt eine neue Verdich- 25 
tungsphase. 



. ne teste Achse (5) gefuhrt wird, die am Ende der 
besagten Kammer in einem beheizten Kern (8) en- 
det, der mit dieser Achse eine Linie bildet : so dass 
das verarbeitete Material eine Verfestigungswir- 
kung durch Erhohung des Zusammenhalts in sei- 
nem AuBenbereich sowie im Inneren der Masse er- 
fahrt, indem ein oder mehrere Kanale mit verfestig- 
ter Wand im verarbeiteten Material erzeugt werden. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zumindest im Bereich der Ma- 
trize von auBen Mittel vorgesehen sind, die eine Er- 
hitzung gewahrleisten und somit zur Verfestigung 
des Forrnprodukts beitragen. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Verkieinerung 
der Druckkammer dadurch erreicht wird, dass ein 
als Matrize dienender Durchgang in Form eines Ke- 
gelstumpfs gebildet wird, dessen groBe Grundfla- 
che zur Druckkammer zeigt. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass der als Matrize die- 
nende Durchgang einen oder mehrere beheizte(n) 
Kern(e) aufweist. 



3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass man ein Produkt in Strang- 
form erhalt, das bei seinem Austritt aus dem oder 
den Durchgangen mit verringertem Querschnitt 
schnell gekuhlt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Produkt nach seiner Abkuhlung 
geschnitten und insbesondere in Stucke zerteilt 
wird. 

5. Vorrichtung zur Umsetzung des Verfahrens nach ei- 
nem der vorstehenden Anspruche, bestehend aus 
einer Druckkammer, die von einem Gehause (6) ge- 
bildet wird, in dem sich ein Kolben (3) bewegt, und 
die am Ende einen oder mehrere Durchgange mit 
verringertem Querschnitt aufweist, die eine Matrize 
(7) bilden und auBen mit Heizelementen ausgestat- 
tet sind, und die Bremselemente (10) hat, die eine 
Ruckhaltefunktion ausuben, wobei das Material im 
ersten Teil der Druckkammer im wesentlichen einer 
Druckbeanspruchung ausgesetzt wird und bei sei- 
nem Durchlauf durch die Durchgange mit verringer- 
tem Querschnitt wenigstens im peripheren Bereich 
ausreichend erhitzt wird, wodurch die Verfestigung 
des Forrnprodukts gewahrleistet wird, ohne dass 
ein vollstandiges Schmelzen des Materials erfor- 
derlich ware. 



10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass sie einen odermeh- 

30 rere Zufuhrkanale (1 , 2) fur das zu verarbeitende 
Material aufweist, die senkrecht zur Kolbenachse 
(3) angeordnet sind und den Einlauf der zu verar- 
beitenden Stoffe in das Gehause der Druckkammer 
ermoglichen. 

35 

11. Verwendung der in dem Verfahren nach einem der 
Anspruche 1 bis 4 oder mit Hirfe einer Anlage nach 
einem der Anspruche 5 bis 1 0 erhaltenen Produkte 
zur Kabelverlegung, insbesondere fur Erdkabel. als 

40 Fullkorper auf Deckentragern im Bauwesen oder 
als Schallschutzplatten oder Schallschutzwande, 
insbesondere fur Autobahnen. 
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6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Kolben (3) durch wenigstens ei- 
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